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A paperboard laminate carbon for containing a 
liquid product. The innermost and outermost 
surfaces of the carton are coated with a polymer 
which is both liquid impermeable and heat 
sealable. One of the walls of the carton Includes 
an aperture which is fitted with an improved one- 
piece plastic spout. The spout, prior to 
installation, includes one preformed flange which 
contacts one surface of the carton about an 
aperture in the carton wall. A truncated skirt 
having a maximum cross-section small enough to 
pass through the aperture in the carton wall 
without damaging either the skirt or the carton 
wall extends from one surface of the preformed 
flange. A second flange is formed from the 
truncated skirt after the skirt has been inserted 
through the aperture in the carton wall. Spout 
configurations which may be inserted from the 
exterior or the interior of the carton are disclosed. 
Because the flange which is formed from the 
truncated skirt exhibits a minimum cross-section 
greater than the maximum cross-section of the 
exterior portion of the spout, heat and pressure 
can be simultaneously applied to both the 
exterior and interior flanges in an area where the 
flanges coincide with one another without 
subjecting any other portions of the spout and/or 
resealable closure means to pressure. This 
permits easy and reliable simultaneous sealing of 
both flanges to the opposing surfaces of the 
carton wall in a single step. 
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TECHNISCHER BRRRfm 

Die vorUegezide Qr&ndung bezleht sich allgemein aiif Verpackungen, insbe- 
sondere auf Kartons, die mit flussigen Produkten, wie etwa MUch, Saft, Gre- 
tranke, Waschdeteigenzlen, Stoff-Weichmacher etc. zu fiOllen sind. 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich weiterfain auf PlOssigkelt enthaltende 
Kartons aus Pappe Oder ShziUchen Materiallen, die £iberzogen oder anderwei- 
tig geschutzt 5lnd» so da& Ihre Oberfiachen im wesentlichen feuchtigkeitsun- 
rf i 1 iTf»>ila jMig slnd- 



Die vorli^ende Erfindung bezieht sich weiterhin und in dner besondex^ be- 
vorzugten Ausf&hrungsform auf einen Karton der Art, die bekannt 1st als Gie- 
belkarton Cgable top) xmd die eine zweifach abgeschragte Oberseite auf dnem 
kastenformigen Korper umfa^t, mit einer Gl^tuUe an einer der schragen 
20 Seiten, durch die die im Karton enthaltene FLiissigkeit abgegeben wild* 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich welter auf derartlge Kartons, bei de- 
nen die Gics^tuUe aus einem Stack gebildet und flfissl^eltsdicht sowohl mit 
der inneren als auch mit der &ufieren Oberflflche der Kartonwand ver- 
25 s(±cweU5t isL 

Die vorliegende Erfindimg bezieht sich weiterhin auf derartlge Kartons, bdl 
denen die GietfitOUe mit elnem vorgeformten Flansch versehen ist, wflhrend 
der andere Blansch geformt wird, nachdem ein Bereich der vorgeformten 
30 TQUe eingefugt worden ist durch ein elngescfanittenes Loch in der Karton- 
wand« 

Die vorUegende Erfindung bezieht sich in einer besonders bevorzugten Aus- 
fahrungsform auf derartlge Kartons, bel denen der Flvtssigkeitskanal, der sich 
35 anfangs in der vorgeformten Tulle beflndet. zwei bestimmte Querschnitte auf- 
weist, deren erster durch die Abgabeoffiaung in der TOlIe imd deren zwelter 
durch einen kegelfSrmigen Kragen gebildet wird, der sich von der imteren 
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Oberflache des voigeformten Fiaiisches herab erstreckt. Elne Verfonnung 
des k^elfSrmigen Kragens, der sich von der unteren Oberfl&che des vorge- 
formten Flansches herab erstreckt, zur Bildung eines zwelten irmeren Flan- 
sches erleichtert zugleich das Versiegeln sowohl des Inneren als auch des fiu- 
5 .^eren Flansches der Tulle mit den g^enuberllegenden Oberflachen der Kar- 
tonwand in einem einzigen Scliritt. 

Die vorli^ende Erfindung bezieht sich weiterhin auf ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Befestigen der einstQckigen TOIle In fltlsslgkeitsdichter 
10 Weise an den belden Oberflachen der Kartonwand In einem einzigaa SchritL 

mivmSRGRUND PER ERFINDUNG 

Das normale Verfahren zum Abgeben von Flussi^eit aus einem Giebelkarton 
15 bestand darln, da3 der versiegelte Rucken des Glebels dtirch Aus^nandeirei- 
iSen seiner belden Seiten gedffiriet wurde. Dieses Verfahren 1st aUgeinHn krl- 
tlsiert worden aufgrund der betrachtlichen manuellen Kraft, die erforderlich 
1st und auch wegen eines potentiellen hyglenischen Problems aufgrund der 
Notwendl^^elt zur dlrekten Manipulation des Glebels, aus dem die Flillssig* 
20 kdt auszugl^en ist. Der Karton ist im ubrigen nlcht dicht wiederverschlieJS- 
bar» wie es not^endig sein k5nnte, wenn ein Pulpe-haltiges Saftprpdukt ohne 
Verspritzen geschuttelt werden mu3. 

Wlederverwendbare Karton-Halte- xmd G1q6 einrich tungen zum Zusammen- 
25 wlrken mit eln^n Giebelkarton sind entwickelt worden zur tTberwindxing el- 
niger dieser Probleme. Belspielswelse offenbart das US-Patent 4 723 689. 
ausg^eben an Vallos und andere am 09. Februar 1988, dnen derartlgen Hal- 
ter mit einer Gi^tfUle» der ein Blatt umfi^t, das ^e kreisfdrxnlge Offiiimg 
in die Kartonwand bei Drehimg der Tulle sc±ineidet Derartige Halter sind je- 
30 doch nicht in jedem Falle veifu^su'^ wenn der Verbraucher ednen GiebeUssur- 
ton flfi&ien tmd ein flussiges Produkt abgeben m5chte. 

Es sind daher erhebHche Bemuhimgen gemacht worden zur Erreichung des 
OfSnens und Wiederverschlle^ns. etwa in Form eines Kunststoff-Mundstucks 
35 in einer der schrSgen W&nde des Giebelkartons. 
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Das US-Patent 4 214 675, ausg^eben an Schmit am 29. Juli 1980, ofifenbart 
einen Weg, der elngeschlagen worden 1st zum Abgeben von Produkten, wle 
etwa Weinen oder anderen alkohollschen Getranken, bel dem es wCinschenS'- 
wert ist, den Eintritt von Luft in den Beh^ter zu verhindem, wenn die Abga- 
be b^onnen hat. Schmit beschrelbt eine Flussl^ceit enthaltende Tasche, die 
mil einem Karton ver^egelt ist Die Tasche weist eine TOUe auf, die mit der 
Tasche verbunden Ist und durch ein Loch in dem Karton herausragt imd die 
an dem Karton mit Hllfe eines Flansches und einer HOIsenanoninimg befe- 
sUgt ist. Der Flansch mid die Hfdse wirken miter Reibkraft miteinander zu- 
sammen. Die TQlle weist eine Einstechelnric±Ltung auf, die axial zum Durch- 
sto.3en der Tasche bewegt wird. Flfissigkeit. die abg^eben werden soil, 
strOmt von der Tasche diuxh die TCiIle, ohne mit dem geschnlttenen Rand 
der Of&iung in dem Pappkarton in BerGfarung zu kommen. Wenn die FlCissig- 
keit abgegeben ist fallt die Tasche zusammen. Ein Ventil in der TQUe bildet 
einen LuftverschliJ^6, der den Eintritt von I-uft in die Tasche wflhrend od^ 
nach dem Abgeben von Flussigkelten aus der Tasche b^renzt. Diese Packung 
ist sowohl schwer herzustellen als auch teuer. 

Ein anderer Behalter, der keine Tasche enthalt. der jedoch eine GieJStuUe 
20 umfia^t. ist in dem US-Patent 4 483 464, ausgegeben Nomura am 20. Novem- 
ber 1984, ofifenbart Nomura ofifenbart einen BehSlterkdrper mit einem Loch 
gewunschter Gro3e in einer seiner geneigten Flflchen der Giebeloberseite* 
deren innere OberOache mit einem thermoadhSsiven Kunststoff-FOm oder ei- 
ner Alimiiniumfolle fiberzogen ist, die mit einem derartigen Film beschichtet 
25 ist. Bin GiQ0tuIlenkOrper mit einer inneren TQlle in einem Gie^kanal und ei- 
nem LufteinlgJS wird an der Ofibung in der Kartonwand an der au0eren Ober- 
fl&che des Kartons mit Hllfe eInes einstCickigen Flansches befestigt. Eine Kap- 
pe wird fiber das obere Bnde des Gi^tullenlc&rpers gesetzt. Die Gie^tfllle 
umfa0t ein Blatt zum Zerrei&en des Films, der uber die Of&ivmg in dem Be- 
30 halterkdrper geklebt ist zum Abgeben des flusslgen Inhalts des BehSIters* 
Nach dem Offiaen sind die geschnlttenen Rander der Ofi&iung in der Karton- 
wand dem flusslgen Inhalt des Kartons ausgesetzL Im Falle eines Pappkar- 
tons, der mit einer flussigkeitsundurchlSssigen Beschichtimg auf seiner inne- 
ren imd &i:i&eren Oberfl&che fiberzogen 1st, haben die geschnlttenen R&nder 
35 der OfiGaung, die durch DurchstQ^en der Dichtmembran freigelegt sind, die 
Tendenz zum Aufsaugen des flussigen Inhalts der Packung in das Papier, so 
da0 der Zusammenhalt der Kartonwand im Bereich, in dem die TQIIe mit sei- 
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ner Wandflache verbunden ist, zerstort wird iind ein unschSnes Aussehen um 
die THUe herum entsteht. 

Ein welterer gesiegelter Giebelkarton nut einem Mtindstuck In einteiliger 
5 Ausfuhrung wird duxxrh deis US-Patent 4 669 640, ausgegeben an Ando und 
andere am 02« Juni 1987, ofifenbarL Ando et al. offenbaren einen Giebelkarton 
aus Pappe mtt einer Offiiung, die In eine der schiagen Fl&chen der oberen 
OberfULche des Kartons geschnitten ist Ein Kunststoff-MundetQck in einteili- 
gem Aiifbau Terschllq^t die OfiGnimg. Die Mehrzahl der Ausftihrungsformen, 

10 die bei Ando et al. oSimbart sind. umfassen elnen Flansch, der gegesxDibeT ei- 
ner Anzahl von Haltelaschen entlang dem rohif5nnlgen Kanal in dem Mmid- 
stuck angeordnet 1st. Bei den meisten offenbarten AusflOhrungsformen wird 
das MimdstQck von der inneren OberQ&che des Kartons eingefugt» bis die 
Halteleischen dnrch die Of&im^g hindurchschnappen tmd das Mimdstiick in 

1 5 der Position zum Versi^eln festlegen. Der Flanscht der auf der inneren Ober- 
fl&che der Kartonwand liegt, wird anschlie^end flusslgkeitsdicht mlt dem 
Randbereich der Wand xim die Offhnng herum verschmolzen. Der flusslge In- 
halt des Kartons str5mt durch die rohrfSrmige Ofl&iung in dem einteiligen 
Mundsttick hlndurch, otane mit den geschnittenen Randem der OfEciung in 

20 Beruhrung zu kommen. FlQssigk^t, die in BerOhrung mit dem Au&eren des 
Kartons, beisplelsweise aufgrund von Waschvorgangra nach der Produktion 
Oder au^gnmd von Kondensatlonseffekten dmrcdi Temperaturflnderungen ge- 
langt, tritt Jedoch in die freHiegenden, geschnittenen Render um die Of&ixmg 
herum ein und beeintr&chtigt das Aussehen sowle den strukturellen Zusam- 

25 menhalt der Kartonwand Im Bexeich des Mtmdstficks* 

Ando et al. offenbaren weiterhin In Pig, 25 bis 27 eine Ausfuhrungsform des 
Mimdstticks, das einen Flansch imxfe^t, der mit der Au3enfl&che der Selten- 
wand des Giet>els um die OflPhung herum verbunden ist, die zum Abgeben des 

30 flussigen Inhalts in dem Karton verwendet vnrd. Diese Ausfuhrungsform weist 
Jedoch keinen inneren Flansch oder eine Flussigkeitsabdichtung auf, so da3 
die geschnittenen Render der OfEatmg den flussigen Inhalt des Kartons so- 
wohl vor als auch nach dem Ofihen des Kartons durch den Verbraucher aus- 
gesetzt sind. Selbst wenn eine innere Membran als Peuchtigkeitsbarriere zum 

35 SchCitzen der geschnittenen Rfinder der Of&iimg vor dem Of&ien des Kartons 
durch den Verbraucher vorgesehen ware, waren nach dem OfiEnen dieser 
Membran durch den Verbraucher die geschnittenen RSnder der Ofi&iung un- 
verzQglich dem flussigen Inhalt des Kartons wflhrend des Abgebens ausge- 
setzt. 
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Die Probleme mit dem Flussigkeitseintritt bel der zuvor erwahnten Ausfuh- 
rungsform des Kartons nach Ando et al. werden verstarkt diirch die Art, in 
der das Mundstuck geSShet wird. Insbesondere wird das Mundstuck geofl&iet 
durch teilweise Abtrennxing des gesiegelten Flansches von der au^ren Ober- 
5 flache der Kartonwand und Zur&ckfaiten des Flansches entlang einer Schar- 
nierllnie in dem Mundstflck, Diese Trennung des gesiegelten Flansches der 
&u3eren Oberflficdie der Kartonwand ftHhrt dazu, de^ Boreiche der fliissig- 
keitsbestandigen &u0eren Schicht der Kartonwand von dem Kartomnaterial 
w&hrend dieses Vorgangs abgetrennt werden und an dem MimdstQckflansch 
10 nach dessen OShimg veibleiben. Rauhe Rflnder des Kartons werden dadurch 
£reigelegt in Bereichen» -Qber die abgegebene FlQssi^eit hxndurchstrSmen 
mufi. Dadurch wird das Ttfinkungsproblem im Berelch um die Offiitmg in der 
Kartonwand herum versch3rft. 

15 E^s hat Versuche im Stand der Technik gegeben, das erwahnte TrSnkungs* 
problem durch Verwenden von zwei polymerischen Schichten auf gegenilber- 
liegenden Oberflfi.chen der Kartonwand uber eine Of&iung in der Kartonwand 
hinw^ zu lOsen. Indem die Polymer-Schichten an der Ofltaung mltetnander 
durch die Offiiung hindurch verbunden und anschlie^end ein Loch durch den 

20 Mlttelberelch der verbundenen Schichten hergestellt wurde. Das US-Patent 4 
397 40 1« das ausgegeben wurde an Ueno und andere am 09, August 1993, 1st 
repr&sentativ fOr elnen derartigen V^rsuch. Dieses VerEahren ISJSt sich TLXtc 
scfawierig zuverlassig durchfCihren. Noch wichtlger ist vielleicht» das es nicht 
zu einer leicht wiederverschIiQ0baren GiQ0tQIle fQhrt, die geeignet ist zum 

25 Schtltteln des Produkts vor dem AusgiQ&en oder zum Abgeben des flfissigen 
Produkts, wle etwa Milch. Saft oder flAssige Waschzusfitze aus Karton aus ei- 
n^n Papplaminat ohne Verunreinlgung. 

Die DE>-A-35 26 682 offenbart eine einstQckige GieJStulle mit einem SiufierGn 
30 vorgeformten Flansch xmd eina[n izmeren Flansch. der durch Anwendung von 
Hitze tmd Druck geformt wird. 

Eine Losung der zuvor erwahnten Probleme des Standes der Technik wird 
offenbart in der parallelen US-Patentanmeldung von Donald £. Jones und Mi- 
35 chael T. Brown der Amnelderin mit dem Titel "'Fltlssigkeitsundurchl&ssiger 
Karton mit elnstQckiger GiQ&tQlle» die mit der Inneren imd au6eren OberfUL- 
che versiegelt ist". Anmeldeaktenzeichen 196 418, angemeldet am 20. Mai 
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1988 und ausgegeben als US-Patent U&-A-4 909 434 am 20. MStz 1990. Die- 
se parallele Patentanmeldung von Jones et al. oflfenbart einen Flussigkeit ent- 
haltenden Papplaminat-Karton mlt einer einstfickigen Gi^ttille, dCT zwel ge- 
genuberllegende Flansche aufweist, die um die Offiiung in elner der Karton- 
5 wande herum mit der inneren uad aij^eren Oberflache der Kartonwand ver- 
siegelt sind. Die Doppelflanschanordnung fHhrt nicht nvir zu einer mecha- 
nisch formschlussigen Verbindung zwlschen der KunststofitQUe und der Kar- 
tonwand, sondem isoliert zugleich die geschnittenen R&nder der Ofi&iung In 
der Kartonwand gegenuber einer Beruhrung mit der Flussigkeit innerhalb des 

10 Belialters oder Fldssigkeit aus der Umgebung, durch die der Karton vom 
Punkt der Herstellung bis zum W^werfen nach Verbrauch des Inhalts hin- 
dtirchgeht* Die TtUle, die mit einem Flansch vorgeformt wird, um£^t vor- 
zugsweise einen Flussigkeitskanal mit einer Membrandichtung {kber Ihre Ab- 
gabeSfinung hinweg als Zeichen der Unversehrtheit. Ein wiederverschliq0ba- 

15 res Verschli^3glied, wie etwa eine Schraubkappe oder ein SchnappverschlioC, 
wird vorzugsweise dinnch einen King oder eine Nut an der TQlle gehalten* Der 
Querschnittsbereich imd die Form des Flussi^eitskanals imd Abgabedffiiung 
der TuUe sind vorzugsweise so ausgefuhrt dsdS eine volIstSndige Blockierung 
durch die FlQssigkelt beim Abgeben des Inhalts der Packung wShrend des 

20 normalen Abgabezyklus, d.h.» wenn die Packung nicht vollstandig auf dem 
Kbpf gehalten wird, vermleden wird. 

W&hrend Verfahren und Vorrichtung zum schrittweiBen oder gleichzeitlgen 
Versiegehi der beiden Flansche der Tulle von Jones et aL in der zuvor er- 

25 wShnten US-Anmeldung der Anmelderin und in der deutschen Patentanmel- 
dung o£fenbart sind, mu0 erhebliche Sozigfalt ausgeObt werden, damit der 
notwendige Halt fur jeden Flansch bei der gleichzettigen Siegelung der Flan- 
sche in bezug auf die angrenzende Oberflache der Kartonwand gewahrleistet 
ist* Dies beruht wesentlich darauf, daf die Siegelflachen der Flansche zum 

30 Versiegeln auf gegenuberliegenden Oberflachen der Kartonwand nicht voll- 
standig miteinander ubereinstim men, wenn eine TuUenform verwendet wird, 
wie sie in den Zeichnungsfiguren der US-Anmeldung von Jones et bL gezeigt 
ist 
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AUFGABEN PER ERFINDUNa 

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erflndimg, einen Flusslgkeit ent- 
haltenden Karton aus Papplaminat mit emer verbesserten, einteiligen Kunst- 
5 stofr-Gie3tuUe zu schaffen, die zwei g^enuberliegende Flansche attfpv^elst, die 
um die OflBnung in einer der KartonwSnde henim mit der inneren und avi0e- 
ten Oberfl&che der Kartonwand versiegelt werden. 

ist eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erflndung, ein Verfahren und 
10 eine Vorrichtung zum einfacheren und zuvertassigeren Befestigen des inne- 
ren und &u0eren Flansches einer derarUgen einteiligen Kunststoff-Gi^tCUle 
In flilssigkeitsdicfater Welse an der Inneren und S.u&eren Oberflache der Kar- 
tonwand in einem einzigen Schritt zu schaffen. 

15 QFFgNBARUWG PBR ERFyNDTJNQ 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform umf^t die vorllegende Er- 
flndung einen Giebelkarton aus Papplaminat zum Aufiiehmen eines flussigen 
Produkts. wie etwa Milch» Saft Waschezusatze etc. Die innere tmd &i:(&ere 
20 Oberflache des Kartons ist typischerwdse mit einmi Polymer uberzogen« das 
sowohl flfisslgkeltsimdurchiassig als auch - vorzugsweise - hitzesi^dbar isL 

Eine der schrfigen Seitenwande am oberen Ende des Kartons weist vorzugs- 
weise eine Offiiung auf, die mit einer verbesserten, einteiligen Kunststoff-Tul- 

25 le gemS3 der vorli^enden Erflndung versehen isL Die TCklle xmifs^t einen 
Flussigkeitskanal , der vorzugsweise einen MembranverschluS liber die Abga- 
bedfEhtmg hinweg als Zeichen der Unversehrtheit und zur Vermeldung ehier 
Entnahme oder Verschmutzung aufweist. Die Tulle weist au6erdem vorzugs- 
weise einen emeut dicht schliq^enden VerschlnJS auf, etwa eine Schraubkap- 

30 pe Oder eine Schnappkappe. die durch einen entsprechenden Ring oder ^ne 
Nutanordnung gebalten wird« 

Bei einer besonders bevorzugten AusfOiirungsform ist die Tulle der vorli^en- 
den E^rfindung aus Kunststoff gespritzt und weist vor dem Einbau einen obe- 
35 ren, vorgeformten Flansch auf, der die &i;i6ere Oberflache des Kartons um die 
Of&iung in der Kartonwand herum berdhrt. Ein kegeUSrmiger Kragen mit ei- 
nem maxtmalen Querschnitt, der klein genug ist, d^ er durch die Offiiung in 
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der Kartonwand hlndurchgeht ragt von der unteren Oberfiache des oberen, 
vorgeformten Flansches herab. Wahrend es nicht notwendig isU dsji alle Be- 
reiche des kegelf&rmigen Kragens nicht gro^r sis die OShiong In der Kar- 
tonwand sind, mussen die GrQ0enverh^tnisse zv^ischen dem Kragen und der 
5 OjB&iung in der Kartonwand so sein. ds^ der Kragen durch die Ofi&iung hln- 
dizrchgefOhrt werden kann, ohne dauerhait beschSdigt zu warden oder die 
Kartonwand mit der Offiiung zu beschftdigen* Bels|^elsweise kann der Quer- 
schnitt des Kragens etwas grS^er als die Offiiung sein. sofem er elastisch ist 
und efne Verformung zuzn Elniasten durch die Offiiung in der Kartonwand 
1 0 erShrl. Diese Art der Verbindung kann vorteHhaft sein, wenn das ElnfQgen 
der TQUe durchgefuhrt wird. bevor der Karton die Preft- und Si^elstatlon er- 
reichL 

Ein unterer Flansch wird vorzugsweise gebildet aus dem kegelfSrmigen Kra- 

15 gen, der von der unteren Oberflache des oberen, vorgeformten Flansches 
herabhangt, nachdem der Kragen von der Au&enseite des Kartons durch die 
Offiiung in der Kartonwand imter Verformxmg des kegelformlgen Kragenbe- 
reichs der Tulle durch Austibung von Druck, ggfe. in Verbindung mit Hitee. 
eingefugt worden ist. Vor der Bildung des imteren Flansches welst der Flus- 

20 sigkeitskanal der verbesserten Tulle vorzugsweise zwel unterschiedliche 
Querschnittsbereiche auf. Iter erste, Ideinere Querschnitt befindet sich in 
dem Bereicdi der TQlle» die zwlschen dem vorgeformten Flansch imd der Ab- 
gabedffiiimg liegL Der andere» grdJSere Querschnitt schliciJSt den kegelfSiml- 
gen Kragen etci, der einen Mindestquerschnitt aufwelst. der Im wesentlichen 

25 gleich oder griper als der maxbnale Querschnitt des au^en Bereichs der 
TQlle oberhalb des vorgeformten Flansches ist Wezm eIn dichtschlioJSender 
Verschlii^ zuvor mit der TCdle vor dem Anbrlngen der Tttlle an der Karton- 
wand verbxmden wird, ist der Mindestquerschnitt des Kragens femer vor- 
zugsweise im wesentlichen gleich oder grS^er als der maximale Querschnitt 

30 des Wiederverschlusses. Wle in dem vorangegangenen Abschnltt ausgefuhrt 
wurde, mujS der maximale Querschnitt des kegelf5rmigen Kragens klein ge- 
nug sein, d^ der Kragen durch die Offiiung in der Kartonwand hlndurch- 
geht, ohne scilbst beschftdlgt zu werden oder die Kartonwand, die die Offiitmg 
enthalt, zu bes rhfidi gen. andererselts Jedoch gco3 genug, dsfi er wenigstens 

35 mit einem Tellbereich des vorgeformten Flansches zusammentrifit und voll- 
standlg die tingeschnittene Offiiimg in der Kartonwand nach dem Pressen 
abdeckL SchliQ^lich mu0 der obCTc oder au0ere» vorgeformte Flansch In glel- 
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Cher Weise einen grftfieren Querschnltt als der &ufier^ Bereich der Tulle und» 
sowelt vorhanden, als der maxlmale Querschnltt der WiederverschluUSeinrich- 
tung. die zuvor mit der TCille verbunden vdrd, aufweisen. 

5 Da der untere oder iiinere Flansdbu der an Ort und Stelle durch Pressen des 
kegelf&rmigen Kragens geformt wird, einen Mlndestquerschnitt auiweist, der 
grower als der maxlmale QuexBcfanitt des Su&eren Bereichs der TQlle und, so- 
weit in Betracht koxnznend, der maxlmale Querschnltt Jeglicfaen Wiedexver- 
schlu&^edes ist, das vorab mit der TQUe verbunden wlrd. k6nnen Hitze und 

10 Druck zugleich auf den &u$eren und inneren Flansdi In dem B^^ch au^ge- 
flbt werdCT^ in dem die Flansche Qbereinanderliegen. ohne d^ andere Berei- 
che der Tulle und/oder der \K^edenrerschli;f.0elarichtung dem Druck ausge- 
setzt werden. Das gestattet eine einfache und zuveil&ssige gleichzeitige Ver- 
siegelung der beiden Flansclie mit den gegenfiberilegenden Oberflachm der 

15 Kartonwand in einem einzigen SchrltL 

Bel einer altemativen Ausfuhrungsform der vorliegenden Brflndung umfEi0t 
die KunststofftuUe einen vorgeformten inneren Flansch mit einem kegelfor- 
migen Kragen, der sich nach oben imd au0en von dessen oberer Oberftache 

20 erstreckt. Die Tulle wird von der Inneren Oberflache des Kartons eingefagt, 
und der nach au&en gerichtete kegelfSrmige Kragen wird durch Anwendung 
von Druck, ^£3. in Verblndtmg mit Hitze, so verformt da^ ein &u£erer 
Flansch angrenzend an die &t:|0ere Oberflache der Kartonwand gebildet wird. 
Wie bel den anderen hier beschriebenen AusfQhrungsfbnnen der TQlle wer- 

25 den die tkberelnanderliegenden Bereiche des inneren und Su0eren Flansches 
anschlicdSend ^eichzeitig mit den angrenzenden Oberfl&chen der Karton- 
wand verachwei0t. ohne da^ andere Bereiche der TQUe und/oder der Wie- 
derver5chlu0elnrichtung Druck ausgesetzt werden. 

30 Unabh&ngig davon, welche verbesserte Form der TQlle gemfi^ der vorliegen- 
den E^rfindung verwendet wird, bildet der entstehende Doppelflansch eine 
mechanisch formschlusslge Verbindung zwischen der KunststofiftuUe und der 
Kartonwand. Noch bedeutender ist es, dafi die Kombination aus Doppel- 
flansch und doppelter Versi^elung die geschnittenen Rander der Ofihung in 

35 dem Karton gegenfiber einer Beruhrung mit der FlOsslgkeit innerhalb des Be- 
hSlters oder aus der Umgebiing, durch die der Karton von der Herstellung bis 
zum W^werfen nach Verbrauchen des Inhaltes bewegt wird. isoliert 
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Da im ubrigen beide Flansche glelchzeitig abgestQtzt werden konnen, k5nnen 
viele verschiedene Arten von Scfawe^vorgangen, beispielswelse Hit2»schwei- 
fien, Ultraschallschwetpeii etc. zur Verforxnung des inneren Kragens imd za- 
gleich Oder anschll^enden Siegeln des gegenuberliegenden Flansches mit 
5 den gegenaberliegenden Oberflfichen des Kartons verwendet werden. 

Die vorllegende Erfindung ist weiterUn mit Vorteil anwendbar auf Kbnstruk- 
Uonen ax:U5erhalb laxninierter Ps^pkartons, die fiCissi^teitsundurchiasslg auf 
beiden OberQ&chen sind. Belspielsweise k5nnen VerpackungskonstrukUonen, 

10 bei denen ein Beutel in einem Kasten U^, d.h.» Konstrukttonen, bel denen 
€in flexibler potymerischer Beutel zur Au&iahme einer FlOssl^eit innerhalb 
eines Pappkartons verwendet wlrd. die vorliegende Brfindung mit Vorteil 
verwenden. Beispielswelse kann der Polymer-BeuteU der die Flfissigkelt ent- 
halt, mit dem inneren Plansch der TQUe und auch der inneren Oberflache 

15 des Kartons um die Ofi&iung in der Kartonwand berum zur Bildimg einer flfis- 
slgkeltsdichten Verbindimg, die den Pappkarton gegenuber der Beruhrung 
mit einer Flussigkeit in dem Beutel schutzt. veibimden werden. Wenn die Su- 
^ere Oberflache des Kartons fl€lssigkeitsundurchl&ssig ist. kann der St^^ere 
Flansch der TuHe eben&lls mit da: flussigkeltsdichten aii^eren Lage veraie- 

20 gelt werden. Die entstehende Beutd-Karton-Verpackimg hat im wesentlichen 
dieselben Vbrteile, wie ein Papplaminat-Karton mit flilssi^eitsdichter inne* 
rer und au&erer Lage. 

In einer weiteren Ausfuhrungsfoim der voxliegenden Erfindung kSnnen <lie 
25 gegenaberli^enden Flansche der TGdle j^eichzeitig mit gegenfiberliegenden 
Oberflachen eines fleidblen potymeren FUmbeutels zur Bildung einer flead- 
blen, flussi^keitsauftiehmenden Verpadcung verschweUSt werden, die eine 
Gi^tuUe zum verschuttungsfreien Abgeben des Inhalts atifweist. W^werf- 
packimgen dieser Art sind besonders zweckma&ig zum NaciifQIIen von star- 
30 ren oder halbstarren Mehrweg-Abgabe-BefaSltem, wie sle fOr flfissige Wasch- 
mittel, Weichmacher, Bleichmittel etc. verwendet werden. Die flexlblen Fo- 
lienbeutel kdnnen zu elnem sehr kleinen Volumen zusaimmengedruckt wer- 
de, wenn ihr fliissiger Inhalt {ibertragen worden oder verbraucht ist, so deS 
das massive Abfiallvolumen. das wegz u werfen ist, sehr gering ist. 



35 
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KURZE BESCHREIBUNG PER ZEICHNUNfiRN 

Wahrend die BeschFeibiing mit den AnsprQchen schliq^t, die die Erfindung 
besonders herausstellt imd konkret beansprucht, soil die voiiiegende Brfin- 
5 dung besser verstandlich werdra anhand der folgenden Beschreibung in Ver- 
blndung mit den beigefugten Zeichnungm, in denen: 

FSg. 1 eine stark veiigro^erte, verelnfachte E^losionsdarstellung einer mit 
einer OflEriting versehenen Kartonwand» einer einteiligen GiQjStfille, einer Oil- 
10 ginalit&tsverschli^-Siegelmembran und eines wledenrerschlle^baren 
Schraubverschlusses der voili^enden Erflndmig 1st; 

Fig. 2 eine verelnfachte schematiscbe Querschnittsdarstelliing zur Veran- 
sdiaulichung der montierten Verbindung einer einteiligen Giq^tCiIle, der Orl- 
15 ginalitatsverschlu0-Si^elmembran mid des wiederverschli^baren Schraub- 
verschlusses nach dem Montieren imd Elnfugen in die gedflOaete Kartonwand 
ist; 

Big. 3 eine DarsteUtmg der verbundenea Anordnimg und der Kartonwand in 
20 Fig. 2 nadb B^^Ohrung eines Ultraschall-Homs mit dem au&eien vorgeform- 
ten Flansch der Tnlle imd eines AmbQ3 mit dem untexoi Ende des keg^f&r* 
mlgen Kragens. der von dem vorgefomiten Flansch hCTabhfingt. 1st; 

Fig. 4 eine Darstellung der Anordnung xmd der Kartonwand In Fig. 3 mit ge- 
25 genaberliegmden KrSften F ist die auf die gegenObediegenden Flansch- xmd 
Kragenbereiche der TQlle durch das Ultrasdiall-Hom imd dem AmbojS aui^e- 
bracht werdrau 

Fig, 5 eine Darstellung der Anordnung und der Kartonwand gem^ Fig* 4 ist. 
30 nach der der innere i&agen voUstandig in die nach avUSen gerlchtete waage- 
rechte Position mit Hilfe des Ultraschall-Homs xmd des gegenuberliegenden 
Ambo^ verformt ist; 

Fig. 6 eine Darstellimg der Anordnung tmd der Kartonwand in Fig. 5 ist, nach 
35 der die gegenuberliegenden Flansche der Anordnung dlcht mit den gegen- 
fiberllegenden Obeifia.Ghen des Papplaminats der Kartonwand um den Um- 
fang der Ofi&iung henmi verbtmden sind; 
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Fig. 7 elne Darstellung einer altemativen Packung der vorli^enden Erfin- 
dung 1st, die Im wesentlichen ahnlich derfenigen in Fig. 1 bis 6 1st, bei der 
Jedoch der Ixmere Flansch der TCdle xnit elnem fkadblen polymeren Beutel 
versi^elt ist, der das Innere der Packuz^ ausldeidet. und die &u6ere Ob«£l&- 
5 che des polymeren Beutels mit der inneren Oberfiache etaer Pappschicht im 
imigebenden Karton verbunden 1st, wle er bel einer Beutel-Karton-Ver- 
packung verwendet ivlrd; 

Fig. 8 eine Darstellimg einer weiteren Packung der vorliegenden Erfindmig 
10 ist, bei der die g^enfiberliegenden Flansche der Tulle flHtiiir*Vi wle bel Fig. 1 
bis 7 mlt den gegenfiberli^enden OberfULchen einer fleadblen polymeren 
Verpackung verbunden sind; 

Fig. 9 eine Darstellimg einer altemativen Anordnung und der Kartonwand der 
15 vorliegenden Brfindung Ist^ bei der die Anordnung von der Innenseite des 
Kartons elngefOgt ist und der nach oben und au6en gerichtete, kegelformlge 
Kragen auf der oberen OberQSche des vorgeformten inneren Flansches dinrih 
die Offiiung in der Kartonwand mit Schnappwirkung hindurcbgefuhrt 1st, und 

20 Fig. 10 eine vereinfacbe perspektlvische Darstellung, der Klarh^t wegen in 
umgekefarter Anordnung, einer weiteren Ausfuhrungsform der TQlle der vor- 
li^enden E^:findung ist, bd der zwel gegendberliegende Ohren an dem TOl- 
lenkragen durch zwel entsprechende Schlitze der ausgeschntttenen Offiiung 
hindurahgefOhrt sind» so dafi die TQIle anschlicsgend gedrebt werden kann 

25 imd in der Offiiimg gehalten wird. bis der Flansch verformt und verslegelt 
worden ist. 

GENAUE OyyENBARUNG DER ERFINDIJNG 
EtNTEILIQE KUNSTgTQFF-QIESSTOLLE 

30 

Die voiliegende ^£ndung umfs^t in einer besonders bevorzugten Ausfuh- 
rungsform eine ^teilige GiQ0tQlle, die an einer Kartonpackung angebmcht 
werden kann. Wflhrend slch die vorliegende Beschreibimg in diesem Zusam- 
menhang auf eine zylindrische TiUle bezieht, kommt es auf die Querschnitts- 
35 form der Tudle, gemessen senkrecht zu Ihrem Fliissigkeltskanal, nicht an. 
Beispielsweise kann d&c Querschnitt quadratisch. rautenf&imig. oval etc. seln. 
Die TQlle 1. die in Fig. 1 gezeigt ist und einen zentral angeordneten Flussig- 
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keitskanal aufwelst, kann glelchzeitig mit der Innenflache und der Au^enfla- 
che des Kartonmaterials 2 verschweiCt werden und damit zwel flussigkeits- 
dichte Abdlchtungen bilden* die die geschnlttenen Rander des Loches 5 In 
der Kartonwand vor der BerQhrung mit Flussigkelt schutzen. Fig. 1 ist eine 
5 geschnittene ElxplosionsdarsteUting. die schCTiatisch elne besonders bevor- 
zugte Tiille 1, eine Kartonwand 2, eine Dichtmembran Ic iind cinen wieder- 
verschUc^baren VerschliUS lb zeigt. Die TOlle 1 welst einen Gewindeab- 
schnitt la, eizien vorgefarmten aufieren Flansch 6 imd einen kegelf5nnigen 
Kragen 4 auf, der von dem vorgefiarmten Flansch herabhdngL 

10 

Bine xnlt entsprechendem Gewznde versehene Kappe lb tind eine Original- 
verschliiJS-Zu^laschenabdeckung Ic, die normalerweise Hher die Abgabedff- 
nung der Tudle geschwei^t ist, werden vorzugsweise an der 'POdle 1 vormon-^ 
ti^ und bilden eine Anordnung 50. die als Gesamtanordnung an dem lami- 

15 nlerten Kartonmaterial firei angebracht wird. Gewunschtenfalls kann die Tulle 
1 mit einem nicht gezeigten ai^JSeren Ring anstelle des Au&engewindes la 
versehen seln, das in Fig, 1 gezeigt ist. Im letzteren Falle kann die Innenfla- 
che der Verschlu&einrichtung, beispielsweise der Kappe lb, mit einer ent- 
sprechenden, ebenfaOs nicht gezeigten Nut versehen sein, die ein Verbinden 

20 imd Trennen der Kappe und der TuUe gestattet; Femer kann gewOnschtm- 
falls die Position des Ringes und der Nut gegeneinander ausgetauscht wer- 
den, d.h.p eine &u3ere Nut kann auf der Tulle 1 und ein entsprechender Ring 
kann auf der Innenflache der Kappe lb voxgesehen sein. 

25 Das laminierte Kartonmaterial 2 weist eine auSere Scblcht 2a aus emern poly- 
meren Material (typischerweise Potyathylen niedriger Dichte, fm folgenden 
LDPE genannf} und eine innere Schicht 2b aus polymerem Material (typi- 
scherweise LDPE, eine Mischimg aus LDPE und elnem lonomer, Gtycol-modi- 
fiziertes Poljrathylen-Teraphthalat, im folgenden als PEH'-G bezeichnet, oder 

30 Polyathylen-Teraphthalat, im folgenden als PET bezeichnet) tmd umfaf t eine 
Offiiung 5, die gro^ genug fflr den Durchgang des vorgeformten kegelfSrzni- 
gen Kragens 4 der TQlle ohne dauerhafte Beschadlgung des Kragens oder der 
Kartonwand, die die Offiiung enthalt, ausgebildet ist* Im Pall einer zylindri- 
schen Tulle imd einer zylindrischen Ofi&iimg ist der Durchmesser D4 der ge- 

35 schnittenen Of&itmg 5 vorzugsweise etwas grower als d« maximale Durch- 
messer Dl des k^elfSnnigm Kragens 4 der TOlle 1 vor der E^ansion des 
Kragens* Zwischen der inneren und der &u0eren Lage des Kartoimiaterials 
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befindet sich normalerweise eine Schlcht aus Zellulosepappe 2c und eine 
Ttennschicht 2d, {iblicherweise aus einem Material vrle Folie, PET-G Oder 
Athylenvenylalkohol» im folgenden bezeichnet als EvOH. Wie sp&ter genauer 
eri&utert werden soil, wird der kegelfSrmige Kragen 4 expandlert ztxr Bil- 
5 dung eines inneren Flansches und flQssigkeitsdicht mlt der inneren Lage 2b 
verscfawei0t» wdhrend der &u&ere Plansch 6 glelchzeitig flOssfgkeitsdicht mit 
der aulSeren Lage 2a des Kartonmatexlals verschwel6t wlrd* 

zuvor erwahnt wurde. taaben Kartons der hler beschriebenen Art voizugs- 
1 0 weise im wesentlichen fiassiglceitsdichte Schlchten 2b und 2a auf der inne- 
ren und au^eren Oberflache* Die innere und at^^ere Lage weisen typischer- 
welse eine Dicke im Bereich von etwa 0,02 mm (0,0008 ZoU) bis etwa 0,036 
mm (0,0014 ZoU), Die mlttlere Papplage 2c hat typiscberweise eine Dicke im 
Bereich von etwa 0,43 mm (0,017 Zoll) bis etwa 0,61 mm (0,024 Zoll). Die 
IS Trennschicht 2d hat ubllcherweise eine Dicke im Bereich von etwa 0,007 
mm (0p000285 ZoU) bis etwa 0.009 mm (0,00035 ZoU), wemi es sich um ei- 
ne AlumlnitmifoUe handelt, und eine Dicke im Bereich von etwa 0,15 mm 
{0,006 ZoU) bis etwa 0,43 mm (0.017 ZoU), wenn es sich um eta polymeres 
Material, wie etwa PET-G Oder EhrOH handelt. 

20 

Wenn eine polymere Ti'ennlage 2d verwendet wird ai^teUe einer Aluminium-* 
foUe, liegt vor^ugsweise eine andere. nicht gezeigte Lage zwlschen der 
Papplage 2c imd der inneren Lage 2b als Lichtbarriere fur Produkte, die 
durch Licht verdorben werden konnen. Diese zusatzliche Lage besteht typi- 
25 scherweise aus pigmentiertem LDPE mit einer Dicke zwlschen etwa 0.02 
mm (0,0008 Zoll) xmd etwa 0,038 mm (0,0015 ZoU). 

BESCHREIBUNG DES VERFAHRRNS 

30 Die Anbringung der Anordntmg, wie in der £2q>losionsdarsteUung der Fig. 1 
ge:^gt ist, an der I&trtonwand 2 wird schematlsch in den Pig. 2 bis 5 daige- 
steUL 

Fig. 2 zeigt eine Gi^tQUe 1 mit einer vonnontlerten Kappe lb und einer an- 
35 gebrachten Dichtmembran Ic nach dem EinfCtgen der GioGtOUe in eine ge- 
schnittene Offiiung 5 in der Kartonwand 2. 
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Der AuCendurchmesser Dl des kegelformigen Kragens 4 gcmaji Fig. 1 und 2 
ist vorzugsweise etwas kleiner« Insbesondere wenigstens 0,13 mm (0,005 
Zollj bis 0,25 mm (0.010 Zoll) Jdeiner als der Of&iungsdurchmesser D4, so 
dg^ das Bixif&gen des Kragens 4 der Tulle diirch die Ofl&iimg 5 einfach ist. 

5 Der Kragen 4 der TQUe ist vorzugsweise nach au0en abgeschr&gt (kegelfdr- 
mi^ gegenuber der Mittellinie der TQUe 1, damit sichergestellt 1st, d^^ beim 
Aiifbringen entgegengesetzter Druck "F' durch eln Ultraschall-Hom 10 und 
einen AmbQ3 20, wle es in Fig* 4 und 5 gezelgt 1st. das Material des Kragens 
nach au0en verformt wird und den geschnittenen Rand des Kartoimiateilals 

1 0 um die OflGnung 5 herum einkapselt 

Nach der voUstandigen Binfagung des Kragens 4 der TQlle in die OfEnung 5» 
wie es In Fig. 2 gezelgt ist, Ilcgt der Boden des flu^erm, vorgeformten Flan- 
sches 6 in der TQIle auf der Au&enseite des Kartonmaterials 2. Damit das 

15 Horn 10 tmd der Ambo^ 20 g^ugend Druckkrafte "F" auf den kegelfSrmlgen 
Kragen 4 ausQben kSnnen, ist der Wurzeldurchmesser D2 des Kragens, d,h., 
dessen Mindestdurchmesser, vorzugsweise im wesentlichen gleich oder gro- 
wer als der maxim ale Au^endurchmesser D6 der Tulle, wenn eln dichter wle- 
derverschliciSbarer VerschluJS lb nlcht vorgesehen oder beabsichtigt ist. 

20 Wenn elne wlederverschlic?3bare VersGhli:^inrichtung lb zuvor mit der TQl- 
le vormontiert wird, ist der Wurzeldurchmesser D2 des Kragens vorzugsweise 
im wesentlichen gleich oder grower als der mazimale Au^endurc±mies5er D5 
der wiederverschliQ&baren VerschltU^elnrichtung lb. Wenn der Wiirzeldurch- 
messer D2 des keg^rmlgen Kxagens 4 wesentlich klein&r ist als der maxi- 

25 male Durchmesser D6 der TCdle 1 (d.h., der maxlmLale Querschnltt des §i:i0e- 
ren Bereichs der TQUe oberhalb des vorgeformten Flansches 6, auf dem sich 
keine wiederverschliet0bare VerschltOSeinrichtung lb befindet) oder der ma- 
xlmale Durchmesser D5 der wiederverschlio^baren Verschlu&einrichtung lb 
(d.h.. der maxtmale Querschnltt des au^eren Bereichs der Anordnting, die 

30 oberhalb des vorgeformten Flansches 6 li^t, wenn ein solches Element an 
der TQlle vormontiert ist), daim sind die entgegengesetzten DruckkrSfte "F", 
die durch das Horn 10 tmd den Ambof 20 ausgeubt werden, besser geeignet 
zur Verformimg des at^^eren Flansches 6 der Tulle als zur auswartlgen Ver- 
formimg des kegelformigen Kragens 4, wie allgemein in Fig. 4 und 5 gezelgt 

35 isL 
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Fig. 3 zeigt einen bevorzugten AmboiP 20, der im Falle eines Ultraschall- 
Schwei^systems vorzugsweise ein flaches, massives Stiitzmaterial, vorzugs- 
weise Stahl, umfaft, das den unteren Bereich des kegelformigen Tullenkra- 
gens 4 beruhrt, ohne den Kragen aus der Of&iung 5 herauszuhebea, Der Ver- 

5 formungsvorgang wlrd vorzugsvrelse eingeleltet durch Aniegen des Ultra- 
schall-Homs 10, das die Kapi>e lb der TQUe umgibt und das nicht wflhrend 
dieses Tells des Vorganges vibrleren mu3, und das in BerOhrung steht mil 
der oberen OberMche des &t:(0eren Flansches 6 der TQUe 1. und duzx^ Auf- 
bringen entgegengesetzter Druckkrifle "P* zwlschen dem Horn 10 und dem 

10 AmbQ0 20, wie es allgemein in Fig. 4 gezeigt ist. GewQnschtenfalls kann der 
Ambo^ 20 wahrend der Verformung des Kragens erhitzt werden. 

Nachdem der TQllen-Kragen voUstandlg verformt worden 1st und somlt den 
inneren Flansch 4* bildet wie es in Fig. 5 gezeigt Ist, und wahrend der Kra- 
15 gen nach wie vor den entg^engesetzten KrSften "F' ausgesetzt ist, wird das 
Ultraschall-S3rstem mil Energie versorgt, so ds^P hochfrequente elektrisclie 
Energie (im Bereich von etwa 20 Kiiohertz) in hochfrequente mechanlsche 
Energie umgewandelt wird und dadurch das Ultraschall-Hom in Schwingung 
mit einer Frequenz von etwa 20 Kiiohertz versetzt wird. 

20 

Die hochfirequente mechanlsche Energie in der Form von Schwingungen des 
Ultraschall-Homs 10 erhitzt zugleich die ftu&ven polymeren Lagen 2a und 
2b des Kartonmaterlals 2 tmd die angrenzenden Bereiche des ftuOeren Flan- 
sches 6 und des inneren, verformten Flansches 4', wie allgemein In Fig. 5 ge- 

25 zeigt ist. Das E^hltzen dieser aneinand^ angr^izenden Materialien in einen 
halbgesdtmiolzenen Zustand gestattet es, sie beim KfLhl^i mlteinander zu ver- 
schmelzen» d*h», die untere Oberfl&che des auJSeren Flansches 6 verscfamllzt 
mit der obere Lage 2a des Kartonmaterlals 2, wfihrend die obere OberflSche 
des inneroi Flansches 4' mit der Innenlage 2b des Kartonmaterlals 2 ver- 

30 schmilzt. Kontinuierliches Verschmelzen der Materialien mlteinander Tim 
den Umfang der gegenfiberiiegenden Flansche schafft eine fitissigkeitsdichte 
Abdichtungr die die Schichten 2c und 2d aus Kartonmatexial 2 um den Um- 
fang der eingeschnittenen Offiiung 5 herum schutzL 

35 Da gleichformiger Druck lelcht und zuverltesig glelchzeitig dlrekt auf die 
tibereinanderliegenden Bereiche des &u3eren Flansches 6 imd des inneren 
Flansches 4' bei der verbesserten TCdle der vorllegenden Erfindung aufge- 
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bracht werden kann, ist es moglich, leicht iind zuverlSssig ziiglelch jeden 
Flansch mit der angrenzenden OberflSche des Kartonmaterials zu verschwei- 
^n, ohne da^ Irgendeiii anderer Bereich der Anordnung dem Druck aiisge- 
setzt wird. Wenn thermoplastische Materialien, wie hochdichtes Polyathylen 

5 (HDPB) Oder Polyathylen geringer Dichte (LDPE) zur Herstellung der Tulle 1 
und der &iU3enm Lagen 2a und 2b des Kartonmaterials ven^endet werden, 
betragt die Zeit. die erforderlich ist zum gleichzeitlgen Verschwei^en der 
beiden Flansche. die Jeweils eine anf&ngliche Dicke im Bereich von etwa 0.3 
nun (0,012 ZoU) und etwa 0,38 mm (0,015 ZoU) haben, mit den gegenflber- 

10 liegenden Oberfl&chen des Kartonmaterials typischerw^e etwa 0,20 bis et- 
wa 0,35 Sekund^ci. IMese Ezigebnisse lassoi sich normalerweise erzielen mi- 
ter Verwendtmg eines Ultraschall-Systems mit einem Sonlcs & Materials 20 
Kilohertz Ultrasonic Schwei0er Nr. EM 1500. wie er angeboten wlrd von So- 
nics & Materials, Danbury. ConnectlGut, und einem AmbQ3-Kontaktdruck von 

15 etwa 303O kN/m-^ (440 pounds per square inch), bezogen auf die Kontaktfla- 
che zwischen abereinanderliegenden Bereichen der Flansche 6 und 4' mit 
dem Horn 10 und dem AmboJS 20, Es liegt fiir den Fachmann auf der Hand, 
da0 die genaue Form des Ultraschall- Horns 10 imd des AmboJS 20 nicht krl- 
tisch 1st, sofem das Horn und der AmboiS wenigstens uber diejenigen Berel* 

20 che. des limeren Flansches 4' und des au&eren Flansches 6 zusammentreffen, 
die einander g^entlberll^en. Dem Fachmann wird weiterhin klar sein, da^ 
das Ultraschall-Hom nach dem Verformen des TQllen-Kragens 4 erregt wer- 
den kann zur Bildung des inneren Flansdies 4* oder, altemattv, das Ultra- 
schall-Hom aber den gesamten Verformungs- und Schwet0proze0 erregt 

25 werden kann. 

Wahrend die besonderen potymeren Materialien, die fOr die Tulle 1 und die 
ayj&eren Kartonlagen 2a und 2b gew&hlt werden, voneinander abweichen 
konnen, werden im allgemeinen die besten Verbindungsergebnisse ^zielt, 
30 wenn die Materialien fihnllch zueinander sind, d.h., die Verschmelzimg ge- 
schieht im allgemeinen leichter zwischen polymeren Materialien, die iden- 
tisch Oder ahnlich zueinander sind, als zwischen polymeren Materialien, die 
sich wesentlich voneinander imterscheiden. 

35 GewCuischtenfalls kann eine elnfache Hitzeschwei0technIk anstelle des Ultra- 
schalls verwendet werden zur gleichzeitigen Verschwei&ung der Flansche, 
wie schematisch in Fig. 4 und 5 gezeigt ist. Im letzteren Falle werden der in- 
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nere SchweUJambqP zum Verformen und Schweiffen des Kragens, der anstel- 
le des UltraschaU-AmbQ^ 20 eingesetzt wird, und der Su^ere SchwelPambo^ 
fur den Flansch, der verwendet wird anstelle des UItrasc±Lall-Horas 10. vor- 
zugsweise auf eine Temperatur im Berelch von etwa 177 bis 204**C (350- 

5 400**F) erhitzt. Im Falle eines Hitzescliweji^ssrs terns, das anstelle des Ultra- 
schalls verwendet wird» mi:^ Jedoch achtgegeben werden, da^ der obere, er- 
hitzte Axnbofi. der anstdle des Ultiaschall-Homs 10 verwendet wlrd, gegen- 
fiber der wiederverschliofibaren Verschlu3einrichtung lb und/oder der &u0e- 
ten Oberflache der TOIle 1 isoliert wlrd, damit eine ZerstOrung oder Beschft- 

10 digung dieser TeUe wShrend des Vcrformungs- und Schwei0prozesses ver- 
znieden wird- Die erforderlichen SchweUSzelten bei Verwendung des o-hitz- 
ten AmboJJsjrstems sind Im allgemeinen etwas ISnger als beim Ultraschall- 
Schwei0s7stem. Obliche SchweiiSzeiten fur eln Schwei0system mit erhitztem 
AmboC bei Verwendung von TQUen 1 und Kartonmateriallen 2, die mit den 

15 zuvor in Verbindxmg mit dem Ultraschall-Schwei^system erwahnten ver- 
gleicbbar sind, li^en im Beretch von etwa 1,4 Sekunden. 

ALTERNATIVE VERPACKUNGSFXDRMRN 

20 FOr den Fkchmann 1st es ohne weito^ erkennbar, ds^ die vorli^ende Brfin- 
dung nicht auf feuchti^eitsdichte Kartons beschrankt ist. die ausschliofflicdi 
aus lamlnlerter Pappe bestehen. Fig. 7 zeigt beispielsweise eine alternative 
Ausfuhrungsform der vorll^enden Eirfindung, bei dCT eine TQUe 1. die mit 
dexjenigen d^- Fig. 1 identisch ist, an eine Verpackung in der Forai eines Ka- 

25 stens mit Innenbeutel befestigt ist, deren Kartonmateilal 102» das die &u&ere 
Verpackung blldet ausschlie^lich aus einer feuchtigkeitsdichtm Lage 2a und 
einer Zelitilose-StutzLage 2c bestebt Bei dieser Ausfahrungsform wird das In- 
nere des Kartons voUst&ndig durch einen flexlblen Polymer-Beutel Oder dtaie 
Auskleidung 102b ausgekleidet 

30 

Das Material der Auskleidung 102b ist vorzugsweise thermoplastisch, so dafi 
im wesentlichen dieselt)en Schritte. die in Fig, 4 und 5 dargestellt sind, bei 
der Verpackung gemS^ Fig. 7 zum VCTSchmelzen der xmteren Oberflache des 
&u6eren Flansches 6 mit der aii^eren Lage 2a des Kartonmaterials imd zu- 
35 gteich zum Verschmelzen des Auskleidimgsmaterials 102b mit der inner^ 
Oberflache des inneren Flansches 4' imd der inneren Oberfl&che der Karton- 
lage 2c fuhren. 
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Dadurch entsteht elne flussigkeitsdichte Abdichtung xim den Umfang der Tul- 
le 1 herum, die alle Bereiche der KartonmateriaUage 2c gegenflber jeder Be- 
ruhrung mit Flussigkeit, die in der polymeren Auskleldung 102b enthalten 
ist, schutzt, wShrend die kontinuierliche Abdichtung zwischen dem ati^eren 
5 Flansch 6 und der aurora Lage 2a die Kartonmaterialschicht 2c gegenliber 
Jeder Beruhrung mit Flussigkeit schutzt, der die fiu6ere Packung vor dem 
Veibrauch des Inhalts ausgesetzt isL 

Fig. 8 zeigt eine andere Atisfuhrungsform einer Packung gem^ der vorliegen- 
10 den Brfindung, bei der die tlbereinanderllegenden Bereiche der gegenuber*- 
llegenden Flansche 6 und 4' glelchzeitig mit gegeniUba-liegenden Oberfl&chen 
202a und 202b der Wand eines flexiblen Beutels um den Umfang einer einge- 
schnittenen Ofihung 205 herum verschweU^t werden. 

15 Fig, 9 oflFenbart eine alternative Anordnung 150 der vorllegenden E^findung, 
die der Anordnung 50 gem^ Fig. 1 bis 8 Shnlich ist, mit der Auanahme der 
Tulle 101. Im einzelnen soil die polymere Gi^jStOIle 101 gema3 Fig 9 vom In- 
neren des Kartons in die Of&iung 5 in der Kartonwand 2 eingefugt werden. 
Die wiederverschlie^bare VCTSchluJSeinrichtung lb, der Originalverschlu^ Ic 

20 tmd die Kartonwand 2 slnd identitsch zu den entsprechenden Teilen der Fig. 
1 bis 8. Die polymere Tulle 101 weist Jedoch einen vorgeformten inneren 
Oder imteren Flansch 106 anstelle eInes voigefoimten &u&eren Fiansches auf. 
Dementsprechend erstreckt sich der kegelf5rmige Kragen 104 nach oben 
tmd au0en von der oberen Oberflache des vorgefonoiten Fiansches 106. Wfth- 

25 rend der nach oben gerichtete kegeUdrmige Kragen 104 gewOnschtenfalls 
dieselbe Form wie der k^elfdrmige Kragen 4 d^ TQUe 1 haben kann, im:ifa&t 
der kegelformige Kragon 104 eine Einfuhrungsabschragung 105, die das £in- 
rasten des maximalen Querschnitts des Kragens 104 durch die im Quer- 
schnitt etwas grS^ore Of&iimg 5 in d&c Kartonwand 2 erleichtert. 

30 

Wie in Fig. 9 erkennbar ist, ist der kleinste Querschnitt des kegelformlgen 
Kragens 104, dargestellt als Wurzeldurchmesser D102, grQ^er als der maxl- 
male Sxifiere Querschnitt der Tulle 101, dargestellt durch den Durchmesser 
D106, und der maximale Sivifiexe Querschnitt der wiederverschUo^baren Ver- 
35 schlu0einrichtung lb, dargestellt durch den Durchmesser D105. 
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Im Gegensatz zu der Tulle 1 gemS3 Fig. 1 entspiicht der maximale Quer- 
schnitt des nach oben gerichteten k^elfonnigen Kragens 104 der TQUe 101 
dem Durchmesser DlOl, der etwas grtt^er Eils der Durchmesser D4 der Off- 
nung 5 in der Kartonwand 2 IsL Wenn daher der aufwarts xind nach ai:i&en ge- 
5 richtete k^elfSrmige Rragen 104 der Anordnting 101 durch die Of&iiing 5 in 
der Kartonwand 2 eingerastet isU wird die Anordnung durch die Kaurtonwand 
gehalten bis zu dem Zeitptinkt, an dem sle der Verformtmg imd Scfawei3ung 
ausgesetzt wird, wle es im wesentlichen ahnlich gem^ Fig. 3 bis 6 ge- 
schieht. 

10 

In Fig. 10 ist eine weitere AusfiCUirungsform elner Anordnung 250 der vorlie- 
genden Erfindung gezeigt, die im wesentlichen mit der Anordnung 50 gem^0 
Fig. 1 bis 8 uberelnstimmt. Der TQllmbereich 201 der Anordnung 250 um* 
fgJ5t jedoch zwei diametral gegenuberliegende Ohren 275,276 am unteren 
15 Ende des kegelf&rmigen Kragens 204. der in Jeder anderen Ifinsicht mit 
dem k^^foraiigen Kragen 4 an der Tulle 1 identisch ist. 

Die Kartonwand 2 gemaG Fig. 10 umfa^t eine eingeschnlttene 6£6iung 205 
mit s^wei gegenHberliegenden Keil&Shungen 210,211, die elnander diametral 

20 gegenuberliegen. Die Keiloflhimgen 210,211 gestatten den Durchgang der 
Ohren 275,276 des Kragens 204 der TQUe 201 ohne Behindenmg. Nachdem 
der Kragen 204 der Anordnung 250 durch die Offiiung 205 in der Karton- 
wand 2 hinduichgeCQhrt worden ist, wie es allgemein in umgekehrter Anord- 
ntmg in Fig. 10 gezeigt ist» kann die Anordnung 250 so gedreht werden, da0 

25 die Ohren 275 xmd 276 des Kragens 204 in bezug auf die KeUSfi&ixmgen 210 
und 211 an der Kartonwanddffiiung 205 verdreht sind. Solange die Ohren 
275 tmd 276 des Kragens 204 in bezug auf die Keil6fihimgen 210 xmd 211 
verdreht sind. wird die Anordnung 250 durch die Ofibung 205 in der Karton- 
wand 2 festgehalten, bis der Kragen 204 zur BUdung des Inneren Flansches 

30 mit einem Bereich, der mit dem vorgeformten &u3eren Flansch 206 uberein- 
stiromt, verformt wird und die belden Flansche mit den gegenuberliegende 
Oberfiachen der Kartonwand 2 verschwei3t werden. Solange der maximale 
Durchmesser des verformten Inneren Flansches, der auf dem Kragen 204 ge- 
bildet wird, sich Qber den &ujSeren Ber^ch der Keil&fibungen 210 und 211 

35 der Offiiung 205 erstreckt, werden die geschnlttenen RSnder der Offnung 
205 und der KeilofBiungen 210 und 211 durch die Abdichtung zwlschen den 
zusammentreffenden Bereichen des inneren und Su&eren Flansches und der 
angrenzenden Oberfi&chen des Kartonmaterials geschlitzt. 
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Fur den Fachmaim ist veratandllch, daJ5 die vorliegende Erfindung In Verfaln- 
dung mit nahezu Jeder Art von mit einer dfi&iung versehenen Kartonmateria- 
lien verwendet werden kann, bei denen elne Materialschicht, die unter Hitze 
iind Druck schwei&bar Ist. die gegenuberliegenden Oberfl&chen der Wand bll- 
5 det. die die Ofihung enthalt, durch die die Tulle hindurchgefuhrt werden 
mu8* Das Material des BehSlters kann ein homogenes tfaermoplastlsches Ma- 
terial sein» Oder es kann ein Laminat sein, bei dem die &i:i3eren Oberfl&chen 
des Materials ihrer Art nach thermoplastisch sind. 

10 Wdbrend die vorliegende E^rfindung vor allem im Zusammenhang mit elnem 
FlussigkeitsbehSlter fOr Produkte wie Milch, Saft oder Wflschezus&tze be- 
schileben worden 1st, Uegt es auf der Hand, dafi die vorli^ende E^rfindung 
ebenfalls mit Vorteil fUr viele andere Anwendungen und Umfelder eingesetzt 
werden kann, beispielsweise fur Kochole, Salatso3en. MotorSle etc, Es 1st 

15 welter erkemibar, d^ die Form des Bereichs der TQUe, die auf der Au0ensei- 
te des Kartons oder der Packung liegt, gewOjischtenfalls gefindert werden 
kann, ohne daJ5 der Berelch der vorUegenden Erfindung verlassen wird. Bei- 
spielsweise kann die Tulle elne Slcherungseinrichtung zum Anbringen spe- 
zieUer Abgabeeinrichtungen, wie Trichter, Me^kappen, TullenverlSngerun- 

20 gen etc. versehen sein. Es liegt fOr den Fachmann auf der Hand, d^ verschie- 
dene Anderungen tmd Abwandlungen gemadit werden kdnnen, ohne d^^ der 
Grundgedanke und der Rahmen der Erfindung verlassen wird, und es ist be- 
absichtlgt, mit den belgefagten AnsprQcdien all diese Abwandlungen, die im 
Rahmen der Erfindung liegen, abzudecken. 
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5 pat^ntansfrOchb 

1. Im wesentllchen fliissigkeitsundurchiassiger Karton mit verbundenen 
oberen, bodenselten und seitlichen W&nden» welcher Kartoa geeignet ist zur 
Auihahme und Abgabe von PlOssi^elten, welcher Karton eine au&ere OberfUl- 

10 che xmd eine innere Oberflache auftv^eist und aus einem Laminat-Material mit 
einer mittleren, Karton enthaltenden Schicht t2c). einer inneren Schlcht 
(2b) aiif der inneren OberflSche des Kartons und einer auJSeren Schicht (2a) 
auf der ai^^eren OberflSche des Kartons geblldet ist, welche Inneren und ftu- 
3eren Schlchten (2a,2b) des Lamlnat-Materials im wesentlichen flussigkelts- 

15 undurchiassig sind, welcher Karton eine eingeschnittene Oflhung (5) in einer 
der Wande aufweist, welche eingeschnittene Oflhung (5) einen Umfangsrand 
aufweist, wobel die Wand, die die eingeschnittene Offoung enthait. weiterhin 
dne einstOckige, vorgeformte. polymere Gietfitulle (1) mit einem Fiassigkeits- 
kanal, der eine AbgabeOfTnung auf der au0eren OberOache des Kartons urn- 

20 fafit^ aufweist. welche vorgeformte Giq^tQIle (11 einen ersten vorgeformten 
Flansch (6) umfsUSt der einen Querschnltt aufweist. der grO^er als die einge- 
schnittene Oflhung (5) ist und einen kegelstumpll&rmigen. vorspringenden 
Kragen (4) aufweist, welcher vorspringende Kragen (4) einen maximalen 
Querschnltt aufweist, der klein genug ist, dafi er das Einfugen durch die eln- 

25 geschnittene Oifnimg (5) In die Kartonwand ohne Beschadigung des Kragens 
Oder der Kartonwand gestattet, welcher Kragen nach au^en umgebogen ist 
imd einen zweiten Flansch (4) bildet, der einen Querschnltt aufweist, der 
grQ6er als die eingeschnittene Offhung ist und wenigstens mit einem Bereich 
des ersten vorgeformten Flansches zusammentrifll, wobei die zusammentref- 

30 fenden Bereiche des ersten und zweiten Flansches (4\6) permanent flussig- 
keitsdicht um den Umfangsrand der eingeschnittenen Of!hung (5) herum mit 
den gegenQberliegenden Schichten (2a,2b) des Laminat-Materials, das die 
Kartonwand enthait, durch gleichzeitiges Aufbringen von Hitze und Druck auf 
die zusammentreCfenden Bereiche des ersten imd zweiten Flansches ver- 

35 schwel0t sind, so d^ die Kartonschicht, die am Umfangsrand der einge- 
schnittenen Offhung {51 frelliegt gegen jede Beruhrung mit der Flussigkeit, 
die in dem Karton enthalten ist Oder aus diesem durch den FlQssigkeitskanal 
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in der elnstuckigen GieiCtulle abgegeben wird. und auch mit jeder FlussigkeiU 
der der Karton gegenuber seiner Umgebung ausgesetzt 1st, durch die er vor 
dem Leeren seines Inhalts und des Wegwerfens bewegt wird. geschQtzt IsU 
dadurch gekennzeichnet, da6 der kegelstumpfldrmige Kragen (4) einen Min- 
5 destquerschnitt (D2) aufwelst» der Im wesentlichen gleich dem oder grO&er 
als der maximale Querschnitt (D6) der GiQ0hflIie (1) ist. gemessea in einem 
beli^Igen Punkt oberhalb des vorgeformten Plansches (6). 

2. Im wesentlichen flQsslgkeitsdichter Karton gemSfi Anspruch 1, bei dem 
10 der erste vorgeformte Flansch (6) an der Tulle (1) den au&eren Flanscli auf 

dem Karton umf^U und der kegelstumplTormige Kragen (4) sich von der un- 
teren Oberflache des ersLen vorgeformten Flansches (6) aus erstreckt, wel- 
cher kegelstumplTormige Kragen (4) durch die OfTnung (5) in der Karton- 
wand von der AtUSenseite des Kartons eingefugt wird. 

15 

3. Im wesentlichen flCissigkeitsdichter Karton gemlL0 Anspruch 1 oder 2, 
bel dem der kegelstumpfldrmige Kragen (4) eInen maxlmalen Querschnitt 
auiweist» der etwas grower als der Querschnitt der Oflhung (5) ist, wobei der 
k^dstumpflBrmige Kragen (4) elastisch verformbar ist, so da£ er durch die 

20 Offiiung (5) elngerastet werden kann. 

4* Im wesentlichen flassigkeitsdichter Karton gem^ Anspruch 1 oder 2, 
bel dem der kegelstumpfiormlge Kragen (4) wenigstens eln Ohr (275,276) 
umfgJSt und die OlTnung (5) wenigstens einen Schlussellochberelch (210,211) 
25 komplementarer Form an ihrem Umfang aufweist, so daJ5 das Ohr des Kra- 
gens durch den Schlussellochberelch in die OfTnung (5) eingefugt werden 
kann und der Kragen (4) anschlieJSend zur zeitweiligen Festlpgung des Kra- 
gens la der Oflhung (5) gedreht werden kann. 

30 5. Im wesentlichen flassigkeitsdichter Karton gema^ Anspruch 1 oder 2, 
bel dem die einstflcklge polymere Gi€d3taile (1) elne OrlglnalverschluS-Mem- 
bran (Ic) aufweist. die dicht aber die AbgabeOfTnung hinweg befestlgt isL 

6. Im wesentlichen fiassigkeitsdichter Karton gemSf Anspruch 5. bel d^ 
35 der Karton weiterhin einen wiederverschlie3baren VerschlxA^ aufweist. der 
uber die AbgabedfTnung der einstflckigen pol3mieren GieStQUe (1) hinweg los- 
bar befestlgt ist, wobel der Mindestquerschnltt des kegelstumpflormigen 
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Kragens (4) im wesentlichen gleich oder grfi»3er als der maximale Quer- 
schnitt des lOsbaren Verechlusses ist. 

7. Im wesentlichen flusslgkeitsdlchter Karton gemS3 Anspruch 6, bel dem 
5 die Gie^ tulle (1) eln Au0engewinde (la) aufweist und der ISsbare Verschlufi 

(lb) ein passendes Innengewinde besltzt, so d^ der wiederverschli^bare 
Verschlu0 von der Glo&tfUle (1) entfemt werden kann durch Trennen d^ zu- 
sammenwirkenden Gewinde voneinander und wiederhergestellt und abge- 
dichtet durch emeuten Elngriff der zusamtnenwirkenden Gewinde miteinan- 
10 der. 

8. Im wesentlichen flusslgkeitsdlchter Karton gemS3 Anspruch 6. bei dem 
die GicJS tulle (1] einen Su^eren Ring und der lOsbare Verschlu0 eine entspre- 
chende innere Nut aufweist so doJJ der l&sbare Verschlufi entfemt werden 

15 kann durch LOsen des Ringes und der Nut voneinander und wiederhergestellt 
und wiederabgedlchtet werden kann durch emeuten Elngriff des Ringes imd 
der Nut miteinander. 

9. Im wesentlichen ilQssigkeitsdichter Karton gemSfi Anspruch I oder 2. 
20 b^ dem die einstucklge polymere Gl^ tulle (1) in ilOssigkeitsdichter Bezie- 

hung an der oberen Wand des Kartons befestlgt isL 

10- Im wesentlichen flusslgkeitsdlchter Karton gem^ Anspruch 9, bei dem 
der Karton elnen Karton mit giebeUbrmiger Oberseite umfa^t, der zwei ge- 
25 neigte Wande aufweist, und bei dem die obere Wand, an der die Gl^tOlle (1) 
flQssigkeltsdicht befestigt 1st. elne geneigte Wand des Kartons mit giebeUbr- 
miger Oberseite umfa3t* 

11. Im wesentlichen flussigkeitsdichter Karton gemaf Anspruch 1, bei dem 
30 die innere und ftuSere Schicht (2a) und (2b) des Laminat-Materials ein hei&- 

si^elbares Polymer-Material umfassen und die ersten und zweiten Flansche 
(4\6) an der einstuckigen polymeren Gi^tuUe kontinuierllch in flOssigkeits- 
dichter Weise mit den gegenuberliegenden au&eren OberOachen des Laml- 
nat-Materials verschmolzen sind. 

35 

12. Im wesentlichen flusslgkeitsdlchter Karton gemS3 Anspruch 10, bei dem 
die inneren und fluSeren Schichten (2a.2b) des Lamlnat-Materials aus der 
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Gruppe gewahlt slnd. die Polyethylen niedriger Dichte. eine Mischung aus 
Polyethylen niedriger Dichte und elnem lonomer. glykol-modlfiziertes Poly- 
ethylen-Terephthalat Oder Folyethylen-Terephthalat umfaJJt. 

5 13. Im wesentlichen flussigkeitsdichter Karton gemSS Anspruch 12. bei detn 
die elnstQckfge polymere Gie^Uille (1) aus Polyethylen hoher Dichte bestehL 

14* Im wesentlichen fiassigkeitsdichfcer Karton nach Anspruch 11, bei dem 
erste und zweite Flansche (4\6). die kontinulerlich mit den gegen^ibe^llege^- 
10 den au3eren Schichten des Laminats verschwetfit werden. flexibel genug 
slnd zur Verformung mlt der Kartonwand, an der die Gie^tiille befestlgt ist, 
entsprechend normalen Stolen und Handhabungsvorgangen. ohne daj3 eine 
Trennung der Inneren und auJ3eren Schicht der Kartonwand von dem Rest 
des Lamina t-Materials der Kartonwand herbeigefuhrt wlrd. 

15 

15. Im wesentlichen flQssigkeitsdichter Karton nach Anspruch 10, bei dem 
die Abgabeof&iung an der einstuckigen poljrmeren Gi^tCUle (1) in einer Bbe- 
ne im wesentlichen paralld zu und in Abstand von der Ebene der Kartonwand 
iiegt, an der die Gie^tQUe flOssigkeitsdicht befestigt ist. 

20 

16. Im wesentlichen nasslgkeitsdichter Karton nach Anspruch 15. bei dem 
der senkrechte Abstand zwischen der Ebene der Abgabeoffnung in der Gie0- 
mile (1) und der Ebene der Kartonwand. an der die TOlle flussigkeitsdicht 
befestigt 1st ausreichend grQ0 ist, da3 die Flussigkeit. die vom Inneren des 

25 Kartons durch die AbgabeOHhung abgegeben wird. nlcht gegen die Karton- 
wand, an der die TQlle befestigt ist wahrend eines normalen Abgabevorgan- 
ges gelangen kann. 

17. Im wesentlichen fiassigkeitsdlchter Karton nach Anspruch 16» bei dem 
30 der Flussigkeitskanal und die Abgabefiflhung eine Querschnlttsfiache und eine 

Form aufkveisen, die es nicht gestatten. dafi FlOsslgkeit die aus dem Karton 
abgegeben wird, vollstandig den FlQsslgkeitskanal und die AbgabeOffnung 
wahrend des normalen Abgabevorganges blockieren. so daS der Karton ge- 
genuber der Atmosphare tlber den normalen Abgabevorgang hinweg verbun- 
35 den bleibt. 



18. Verfahren zura Befestlgen einer einstOckigen polymeren GioPtulle (1) mlt 
einem Flussigkeitskanal mlt Abgabefiflhung und wenigstens einem vorgefonn- 
ten Flansch (6), der im wesentllchen senkrecht zu dem Flussigkeitskanal 
uber die Lange hinweg gerichtet ist, welcher vorgeformte Flansch (6) einen 

5 kegelstumpflBrmigen Kragen (4) aufweist» der slch von dem Flansch er- 
streckt, in aossigkeitsdichter Beziehung zu der Inneren und aufieren OberDfl- 
Che eines Kartons, der aus elnexn Laminatmaterial besteht, das eine mittlere 
Schicht (2c) aus Karton und innere und ftuUere Schichten (2a»2b) umfaJSt, die 
im wesentiichen flQssigkeitsdicht sind, welches Verfahren die folgenden 

1 0 Schritte umfa3t: 

(a) Schneiden einer OfTnung (5} vorbestimmten Querschnitts in die Wand 
des Kartons und dadurch Freilegen der Kartonschicht (2c) an den RAn- 
dem der eingeschnlttenen Offnung, welcher Querschnltt der Oflhung 

15 groB genug ist, damit der kegelstampff6rmige Kragen (4) an dem vorge- 

form ten Flansch der einsttlckigen polymeren GieC tulle (1) vollst&ndlg 
elngefugt werden kann, ohne da0 entweder der Kragen Oder die Karton- 
wand beschadigt wird, und klein genug ist, dfiUS sie vollstandlg durch den 
vorgeformten Flansch (6) an der Giet&taile verschlossen wird; 

20 

(b) Einfugen des kegelstumpffSrmlgen Kragens (4) an den vorgeformten 
Flansch der elnstfickigen poljrmeren Gie0taile durch die eingeschnittene 
Of&iung (5) in der Wand des Kartons* so dsUS die Abgabe5£bung der TOUe 
aui3erhalb des Kartons liegt; 

25 

(c) Bringen des vorgeformten Flansches (6) an der GieJStfille (1) in Beruh- 
rung mit der Kartonwand um den Umfang der eingeschnlttenen Of&iung 
(5) herum und damit VerschIiCi0en der eingeschnlttenen Oflhung in der 
Kartonwand: 

30 

(d) Verformen des kegelstumpfFarmlgen Kragens (4), der sich von dem vor- 
geformten Flansch der GiQ0tfllle erstreckt, in nach au6en gerichtete 
Richtung zur Bildung eines zwelten Flansches (4*] auf der gegenaberlie- 
genden Oberfl&che der Kartonwand um die eingeschnittene Offnung her- 

35 um, welcher zweite Flansch einen maximalen Querschnltt aufweist, der 
nicht nur groQ genug zum Verschliefien der eingeschnittenen Cffnimg 
(5) in der Kartonwand. sondem auch grojS genug ist zum Zusammentref- 
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fen mit wenigstens elnem Berelch des vorgerorniten Flansches (6). der 
auf der gegenQberliegenden OberfUlche der Kartonwand liegU und 

(e) gleichzelUges Aufbringen von ausreichend W&rme tmd Druck auf die zu- 
5 sammentrelTenden Bereiche der gegenQberliegenden Flansche (4\6) und 

nur die Kartonoberflachen, die sle berQhren. zum kontinuierlichen Ver- 
schmelzen der zusammentrefTenden Bereiche der Flansche tnit den inne- 
ren und Su&eren Oberflachen (2a und 2b) der Kartonwand um den Um- 
fang der elngeschnlttenen Ollhung herum. so da3 die freiliegende Kar- 
10 tonschlcht an den Randem der elngeschnlttenen OfTnung vollstandig von 

der Fl&sslgkelt die In dem Karton enthalten ist Oder von dlesem durch 
die einstucklge Gi^tulJe abgegeben wlrd. als auch jeder FlQssigkelt, der 
der Karton von der Umgebung her, durch die er vor dem Leeren des In- 
halts und dem Wegwerfen transporUert wird, getrennt ist; 

15 

dadurch gekennzeichnet, daJB der kegelstumpnormige Kragen (4) einen Mln- 
destquerschnitt (D2) aufwelst, der im wesentlichen gleich oder grdjSer als 
der maxlmale Querschnltt (D6) der Gi^tulle (1) ist. gemessen in elnem be- 
llebigen Punkt oberhalb des vorgefonnten Flansches [6)> 

20 

19, Verfahren nach Anspruch 18. dadurch gekennzelchnet, da^ die Hitze 
und der Druck gleichzeitig auf die zusammentreflenden Bereiche der gegen- 
uberliegenden Flansche durch Beruhrung der zusammentreflenden Bereiche 
der Flansche mit elnem Ultraschall-Schwingungshorn (10) auf einer Seite 

25 und elnem feststehenden Ambo^ (20) auf der anderen Seite aufgebracht wer- 
den* 

20. Vorrichtung zur BefesUgung einer einstflckigen polymeren Gi^tQUe (10) 
mit elnem FlOsslgkeltskanal mit einer Abgabedflhung und wenigstens elnem 

30 vorgeformten Flansch (6). der im wesentlichen senkrecht zu dem FlGssig- 
keitskanal aber dessen L.ange gerichtet ist. welcher vorgeformte Flansch (6) 
einen kegelstumpfTormlgen Kragen (4) aufwelst. der slch von dlesem aus er- 
streckt, in fiQsslgkeitsdichter Beziehung zu den inneren und ai:^eren Ober- 
flachen eines Kartons aus elnem Laminat-Material mil einer mittleren 

35 Schicht (2c) aus Karton und Inneren und auferen Schlchten (2a} tmd (2b). 
die im wesentlichen flassigkeltsundurchlftsslg slnd, wdche Vorrichtung um- 
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(a) eine Einrlchtung zum Schneiden einer Oflhung (5) vorgegebenen Quer- 
schnitts in eine Wand des Kartons und damit Prellegen der Kartonschicht 
(2cl an den Randem der eingesclinittenen OfTnung, welcher Querschnitt 
der OlTnung groS genug 1st zur vollstandigen ElnfQgung des k^elstumpf- 
5 f5rmigen Kragens (4) an dem vorgeformten Flansch der elnsiadclgen po- 

lymeren Glq0tiUle (I), ohne den Kragen Oder die Kartonwand zu besch&- 
digen, iind kleln genug ist znr vollst&ndigen Blockierung durch den vor- 
geformten Flansch (6) an der Gle0t<iIle: 

10 (b) eine Einrichtung zum ElnfQgen des abge2weigten, kegelstumpfI5rmigen 
Kragens (4) an dera vorgeformten Flansch der einstQckigen polymeren 
Gie^tulle durch die eingeschnittene Oflhung (5) in der Wand des Kar- 
tons » so da3 die AbgabeOfTnung der Tulle auf der Au0enseite des Kartons 
liegt: 



15 



20 



(c) eine Einrichtung, die den vorgeformten Flansch (6) an der GiejS tulle in 
Beruhrung mit der Kartonwand urn den Umfang der eingeschnittenen 
Offnung (5) hemm in BerCihrung bringt und damit die eingeschnittene 
df&iung in der Kartonwand verschlie^t; 



(d) eine Einrichtung zum Verformen des kegelstumpfi&rmigen Kragens (4), 
der stch von dem vorgeformten Flansch der Gl^tulle erstreckt. in eine 
Richtung nach avUSen zur Bildimg eines zwetten Flansch^ (4') auf der ge- 
genuberllegenden Oberiiache der PCartonwand um die eingeschnittene 

25 Onhung herum, welcher zweiten Flansch einen maximalen Querschnitt 

auiweist, der nicht nur gro3 genug ist zur Blockierung der eingeschnit- 
tenen Oflhung (5) in der Kartonwand oder auch groJS genug ist zum Zu- 
sammentreifen mit wenigstens einem Bereich des vorgeformten Flan- 
sches (6), der auf der gegenfiberliegenden Oberflache der Kartonwand 

30 Uegt; 

(e) eine Einrichttmg zum gleichzeitigen Aufbringen von ausreichend HItze 
und Orudk allein auf die zusammentreSenden Bereiche der gegenaberlie- 
genden Flansche [4\S) und die Kartonoberfiachen, die sie berOhren. zum 

35 kontinuierlichen Verschmelzen der zusammentreffenden Bereiche der 

Flansche rait den inneren und au^eren Schichten (2a,2b) der Karton- 
wand um den Umfang der eingeschnittenen Oflhung herum. so da0 die 
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freiliegende Kartonschlcht an den RSndern der eingeschnlttenen OfT- 
nung voUst&ndig gegenuber der PlussigkeiU die in dem Karton enthalten 
ist. Oder von diesem durch die einstQckige GiQ&UUIe abg^d>en wird« als 
auch Jeder FIQsslgkelt, der der Karton von der Umg^ung her, durch die 
5 er vor dem Entleeren des Inhalts und Wegwerfen ausgesetzt wlrd. in Be- 

rOhrung kotnmt, geschatzt ist 

dadurch gekennzeichnet. da3 der kegeistumpfl&rmige Kragen (4) einen Mln- 
destquerschnitt (D2) aufweist, der Im wesentlichen gleich oder grOJJer als 
10 der maximale Querschnitt (D6) der GieJJtuUe (1) isl, gemessen in einem be- 
liebigen Punkt oberhalb des vorgeformten Flansches (6). 

21. Vorrlchtung nach Anspruch 20, bei der die Elnrlchtung zum glelchzeitl- 
gen Aufbrlngen von Hitze und Druck auf die zusammentreiTenden Berelche 
15 der g^enflberli^enden Flansche ein Ultraschall-Schwingungshorn (10) und 
einen Stutzambq^ (20) aufweisL 
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